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Abstract 



1,245,280. Towelling material. KIMBERLY- CLARK CORP. 25 Oct., 1968 [9 Nov., 1967], No. 50868/68. 
Heading B5N. [Also in Divi- sion B6] A towelling material 1 is made by applying an adhesive 14 to a creped, 
drawn cellulosic web 2, preferably in discrete zones to cover 3-5% of the surface, embossing a second web 
4 in a nip 18 formed by a hand roll embossing roll 19 and a soft impression roll 17, carrying the webs to a nip 
20 defined by the embossing roll 19 and a second impression roll 21 and thereby embossing the pattern of 
the roll 19 into the superposed coils which are united in the nip 20 and carried away by rolls 22, 23. The 
applica- tion of the adhesive may be achieved by a Mount Hope roll 1 1 which spreads the web 2 and 
supplies it, e.g. at an angle of 0-30 degrees, to an intaglio roll 13 which rotates at a speed slower than the 
lineal speed of web 2 so that the web wipes adhesive from roll 13 in longi- tudinally spaced strips. The webs 
may have a basis weight of 10-16 lb. per 2880 sq. ft. and may contain wet strength resins such as mel- 
amine or urea formaldehydes. The impression rolls have a Shore Durometer A value of 25-40. The adhesive 
may be polyvinyl alcohol. 
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KIMBERLY-OLARK CORPORATION 

240/406 



Tuohmaterial und Herstelluag deeeelben 

i 

Die Erfindung betrifft ein luohmaterial, beatehend 

aus mindeatena zwei tibereinanderliegenden Sohichten mit 

2 

einem Grundgewioht von vorzugaweiae 17 Die 27 g/m . 

Gekreppte, weiohe Zelluloae-Papiertttoher Bind aohpn 
aeit Jahren im Handel erhaltlich und im allgemeinen ein- 
oder zweiachiohtig aufgebaut. Sie unteraoheiden aioh je 
nach ihrem Verwendungazweok in ihren pbyaikaliaohen Eigen- 
aohaften, z.B. Grundgewioht, Dehnbarkeit und Oberfl&chenbe- 
achaffenheit. Die bekannten zweieohiohtigen Papierhandttlcher 
aind beidaeitig verachieden, d.h. ihre gegenttberliegenden 
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Oberflacben beeitzeh eine untereohiedliohe Weichheit. Wer- 
den die rauheren Seiten der Schiohten, die z.B. aus der 
Oberflaohe heraustretende Fasern aufweisen, aneinanderge- 
legt, so iat infolge der Beeohaffenheit dieser Oberflachen 
ein Binder Oder Haftmittel o.a. zwisohen den Schiohten niobt 
notwendig. Daduroh wird zwar ein welchee, sohlaffee Hand- 
tuob geeohaffen, das in mancberlei Hineicbt brauobbar let, 
docb beeitzt ee den erhebliohen Naohteil, dafi es bei Be- 
nutzung im naesen Zuetand zum Ballen neigt. > 
Ee iet daber Aufgabe der Erfindung, ein mindestens 
zweisohicbtigee luebmaterial zu ecbaffen, das eine grofle 
Veiobbeit beeitzt, dabei Jedocb in hassem Zuetand weniger 
zum Ballen neigt. 

'" Diese Aufgabe wird erfindungegemafi dadurob gelcist, 
dafi auf einer Seite des Tuchmateriale vorspringende Aus- 
formungen bzw. auf der Rtickseite dee Tuchmateriale ent- 
epreohende Einformungen angeordnet eind, wobei die Terbin- 
dung der Schiohten duroh zwieohen den Schiohten eingebrachtes 
Haftmittel und der mechaniechen Verklammerung infolge der 
Aue-'bzw. Einformung gegeben 1st. 

Dieeee.Tuohmaterial bat den Yorteil, dafi die Ober- 
flacheneeite, die die' Einformungen aufweiet, eine beeondere 
grofie Weichheit und Geeohmeidigkeit besitzt, wohingegen die 
Oberflaoheneeite , die mit den vorspringenden Auef ormungen \ x 

* 
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vereehen 1st, ein relativ raubee Handgeftihl venaittelt. Das ... 
luchmaterial beeitzt insgeeamt gegentiber bekannten Tuoh- 
materialien eine grbflere Naflf eetigkeit , die durcb konven- 
tionelle Naflfeetigerzusatze nooh erhBht werden kann und 
neigt bei Denutzung erhebiich weniger zum Ballen. 

Es let zweckmaBig, dae .zwieohen den Sohichten einge- 
braohte Haftmittel nur auf weniger ale 5 # der Schichtober- 
flache aufzutragen. Vorteilhaft iet ee, die Auftragung un- 
regelmaflig und im weeentlichen angrenzend an und auf eini- 
gen der vorspringenden Aueformungen vorzunehmen. 

Dae Verfabren zum Heretellen dee Sue boat eriale eiebt 
vor, dafl zunachet in der ere ten Sohioht vorepringende Aue- 
f ormungen angebracht werden und eodann dieee Aueformungen 
in eine auf die erete Sobioht aufgefttgte weitere Sohieht 
eingedrttokt werden, wobei die weitere Sohioht auf ihrer in 
Ricbtung auf die erete Sobioht weieenden Oberflaobe vor dem 
Aufeinanderfligen mit Haftmittel vereehen wird. 

Bine beeondere zweokmafllge Vorriohtung zur Durch- 
ftthrung dee Verfahrene iet ein Walzeneyetem, dae ale mittlere 
Walze eine harte, poeitiv geformte Preflwalze voreieht, an 
der zwei weiobe, z.B. mit Gummi belegte Andrubkwaleen, die 
vorzugaweiee eine Shore-A-Harte zwieohen 25 und 4o beeiteen, 
anliegen und daduroh zwei Valzenepalte bilden. Die eine 
Sohioht dee luchmateriali durohlauft dann den einen Walzen- * 
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epalt und wird dabei eng an die Preflwalze angedrttokt, wo- 
durch in der Sohioht z.B. nockenartige Ausformungen ent- 
spreohend der positiv geformten Preflwalzenoberfl&ohe ent- 
etehen. Dieee Sohioht verbleibt eng anliegend an der Prefl- 
walze und wird von dieser zum zweiten Walzenepalt weiter- 
geleitet, dem gleiohzeitig die andere Sohioht dee luoh- 
materiale, die vorher mit Haftmittel versehen wurde, zuge- 
ftthrt wird, so dafl beim Durohlaufen duroh den Walzenepalt 
die nookentthnliohen Ausformungen der eng an der Preflwalze 
anliegenden Sohioht in die mit Haftmittel versehene Sohioht 
eingedrttokt werden. 

Naohfolgend wird ein Ausftihrungsbeispiel der Erf indung 
anhand der Zeiohnungen nfther beeohrieben. Dabei etellen dar; 

Pig, 1 eine ephematieohe Ansioht elner Vor- 

riohtung des Verfahrens zum Herstellen 
des Tuohmaterials , 

Pig* 2 eine perspektivisohe Ansioht des luoh- 
materials 9 

Fig* 3 eine vergrtfflerte und sonematieierte 

Sohnittanaioht duroh das luobmaterial . 
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In Pig. 2 1st ein zweischichtiges Tuchmaterial 1 dar- 
gestellt. Die obere Sohicht 4 1st in ihrer aufieren und in der 
Pig. 2 nach oben weisenden Oberflfiohe mit einer grofien Anzabl 
Eindruckstellen 3 versehen, die von eihem Preflvorgang her- 
rUbren, der spater noch beechrieben wird. Die untere Sohicht 
2 besitzt in ibrer aufleren Oberflaobe eine Anzahl nockenarti- 
ge Ausformungen 5, deren Pona den Eindruckstellen 3 in der 
oberen Schioht 4 entspreohen. 

Die Sohichten 2 und 4 bestehen aus hoohnaflfestem, 
trockengekrepptem und gezogenem Gewebe mit einer relativ ge- 
ringen Dehncharakteristik. Das trockengekreppte Gewebe ist in- 
folge der geringen Paeerbindung untereinander relativ weich. 
Das Ziehen nach dem Kreppen der Gewebebahnen fiihrt zu einer 
Verringerung der Dehnung, vahrend die Weichheit erbalten 
bieibt. 

Die Dehnung der Sohicht 2 oder 4 infolge der Krepp- 
struktur betragt beim Anbringen der Eindruckstellen zirka 
20 bis 35 # in Danger ichtung und steht im Gegensatz zu Deh- 
nungen von den bekannten, eingangs erwahnten zweieobichtigen 
Produkten, die eine Dehnung von 50 i und mehr aufweisen. 
Ebenso im Gegensatz zu den bekannten Produkten steht die ge- 
ringere Schlaffheit der Sohicht. Die Bruchdehnung der Sohicht 
liegt gegenUber der Dehnung infolge der Zreppstruktur durcbweg 
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urn etwa 5 Ms 10 # hBher, was aber im Hinblick auf die An- 
wendung der Erfindung von untergeordneter Bedeutung let. 

Die Sohichten des Tuchmateriala gemafl Fig. 2 
kiinnen mit jeder konventionellen Papierverarbeitungseinrich- 
tung, wie aie bei der Herstellung von luchpapier tibliohsind, 
geformt werden. Geeignet 1st ein Kreppverhaltnia zwischen 
1,5 und 3 und ein Grundgewicht der einzelnen Sohichten zwi-r 
schen 17 und 27 g/m , vorzugsweise zwiechen 20 und 24 g/a . 
Der Papierbrei aelbst kann Kraftbrei, aulfitiech Oder anders 
chemisoh aufbereiteter Holzbrei sein, eowie Holzbeetandteile 
en thai ten, wenn die Dicke der Papierschicht eingehalten wird 
und das Vorhandensein einer grbfleren Faser nooh toleriert 
werden kann. Die NaSfeetigkeit der Sohichten eollte min- 
destens 30 bis 40 $ der Trockenfeatigkeit betragen, wobei, 
urn diea zu erreichen, konventionelle NaBfeatigerzuaatze zu- 
gegeben werden kbnnen. 

Die Sohichten 2 und 4 haften nicht nur infolge des auf 
die aufeinandergeatapelten Sohichten auagettbten Preflvorgangea 
aneinander, 8ondern auoh infolge einea Haftmittela, da8 we- 
nigatena einer der beiden Sohichten zugegeben iat. Dieaea 
Haftmittel wird in einer vorbe8timmten Menge, vorzugaweiae 
in diakreten, aehr dtinnen,- langliohen Zonen auf die weiche, 
ungepreflte Oberflache der Scbicbt 2 aufgebracht. Daa Haft- • 
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mittel berilhrt einige der Nooken der Sohioht 4, so daB die 
Sohiohten leioht verbunden Bind. Die Nooken der Sohioht 4 
veruraaehen ebenfalls in einem gewieeen Umfang infolge dee ( 
Preflvorgangee eine Bindung einfaoher meohanisoher Art zu 
der Sohioht 2. Im allgemeinen iet das Haftmittel primttr an I 
den Stellen wirksam, wo Erhebungen der vorgepreflten Sohioht 
die mit Haftmittel behandelte Sohioht berttbren. Das Haft- 
mittel 14 (Pig. 3) kann sioh jedooh aucb etwas zwisohen 
flach gegehttberliegenden Gebieten der Sohiohten und den Sei- 
tenkanten der nookenartigen Verformungen erstreoken. ; 

Bei dem fertigen Produkt iet das Haftmittel gut von der j 
Zelluloee aufgenommen, maoht dieses nicht steif, ist vorzugs- , 
weise farblos und unsiohtbar und tritt lediglich in Ersohei- 
aung, wenn die beiden Sohiohten vorsiohtig voneinander ge- ■ 
trennt werden. In diesem Pall ist die Tendenz der Sohiohten, 
in genau begrenzten, diskreten Gebieten aneinanderzuhaften, 
leioht bemerkbar. Die Oesamtmenge dee aufgebrachten Haft- 
mittels ist abhangig von der leilhaftung, dem verwendeten 
Haftmitteltyp, der in Jeder Zone eingebraohten Menge und 
der Anzahl der Zonen pro Plaoheneinheit, soil Jedooh so aus- 
reichend bemessen sein, dafl eine gleiohmaBige Bindung der 
Sohiohten ohne Irennereoheinungen wahrend der Weiterverar- 
beitung, des Verpackens, des Transportes und dee allgemeinen V 
Gebrauches siohergestellt ist. 

- 8 - 
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Das Aufbringen von Haftmitteln in diskreten Zonen let 
aus GrUnden der Koatenaenkung und dee Verhinderns einer mbg- 
lichen Versteifung dea Produktes wttnschenswert, aber ee .1st 
im Hinbliok auf die Erzielung einea brauchbaren Endproduktea 
nicbt wesentlich. Es kbnnen eine Anzabl von Haftmitteln be- 
nutzt werden, z.B. ein Haftmittel aus einer Polyvinylazetat- 
emuleion, waaarige Lbaungen von Poly vinylalko hoi, eyntheti- 
sche Gummis, Bllbaliche Haftmittel Oder abnliche. Me Haft- 
mittel kbnnen je naoh Wunaoh wasserbeatandig bzw. waaaerab- 
weisend aein pder einen niobt atarren Eilm bilden, aie rufen 
keine eohadliohen Veranderungen der Produkteigeneohaften ber- 
vor, aofern aie in geringer Menge verwandt werden. 

Pig. 1 zeigt eine Rolle 10 aus zweiaohichtigem, ge- 
krepptem und gezogenem Tucbpapier. Jede Sobioht 2 und 4 wird 
getrennt von der Rolle abgezogen und in geaonderten Bahnen 
der Weiterverarbeitung zugefiihrt. 

Die Schicht 2 lauft duroh eine Oder mehrere Etthrunga- 
walzen 11 und 12. Die Walze 11 kann z.B. eine "Mt.Hope"- 
Walze aein, die die Sobicht 2 apreizt, wenn dieae aiob in 
Richtung auf die haftmittelaufbrlngende Walze 13 zubewegt. 
Die Walzen 11 und 12 dienen dazu, die Sohiobt 2 unter einem 
vorherbestimmbaren, f eaten Vinkel gegen die Walze 13 anlau- 
fen zu laeaen. Die Walze 13 arbeitet vorteiihaft naoh dem 
Intaglio verfabr en, bei dem ein flUeaigee Haftmittel 14, dae 
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sicb in einem Behalter 15 befinaet, auf die Walze aufge- 
bracbt wird, wenn diese eich in der durch Pfeile angedeu- 
teten Riobtung drebt. Der Kontakt der Sobiobt 2 mit der . 
Walze 13 wird ttber einen kleinen Umfangswinkel aufrecht- 
Brtaalten, annabernd von der langente (0 °) gemessen nicbt 
mebr als 30 °. Weiterbin bewegt eiob die Walze 13 mit einer 
geringeren Umfangsgescbwindigkeit alB es der linearen Bewe- 
gungsgescbwindigkeit der Sobiobt 2 entspriobt, eo dafl 
dadurcb die Sobiobt das Haftmittel von der Valae in ltag- 
lich unterteilten Streifen abnimmt. 

Die andere Schicbt A wird tlber die Walze 16 und um 
eine Walze 17, die mit einem relativ weioben Gummi bedeckt 
ist, einem Walzenspalt 18 zugeftttart. Der Walzenspalt 18 
wird zwiscben der mit Gummi beleg ten Walze 17 und einer 
barten, poeitiv geformten PreBwalze 19 aus Stabl gebildet. 
Die gummibelegte Walze bealtzt eine so grofle Weiobbeit 
(P & J-Harte von 180 und grSBer), dafl im wesentlioben die 
Zwiscbenraume zwiscben den Nocken auf der barten, positiv 
geformten Walze ausgeftillt werden. Die geeignete Form der 
Nocken ist ein abgestumpfter Kegel, der gebraucblicb aucb 
als »dull-pin"-Stempel bezeichnet wird. Angewandt werden 
Nocken von einem Durcbmesser zwiscben 0,8 und 1,6 mm und 
einem Mittelpunktsabstand von etwa 3,2 mm. 

Die Scbiobt 4 wird von den Nocken getragen und nacb 
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dem Walzenapalt 18 dem Walzenapalt 20 zugefiihrt, der von 
der poaitiv geformten PreBwalze 19 und einer mit veichem 
Gummi bedeckten Walze 21, die ala kombinierte Transport- 
und PreBwalze dient, gebildet wird. Gebrauchlich iat fur 
die Walze 21 (und fur die Walze 17) eine Shore- A-Harte von 
25 bia 40 Oder eine P & J-Harte zwischen 180 und 300. Die 
das Haftmittel tragende Schiobt 2 wird in dieaem Walzen- 
spalt 20 mit der vorgepreBten Scbiobt 4 auf den Nocken der 
positiv geformten PreBwalze 19 vereinigt. 

Die Sohicbt 4 duroblauft aomit zwei Walzenapalte. 
Beim ersten Durcblauf, der ein reiner Preflvorgang 1st, wird 
die Scbiobt 4 auf mechanischem Wege bearbeitet, um diese 
weiober und gesohmeidiger zu machen. Zusatzlich bewirkt 
dieser erate Arbeitagang eine Verminderung dea Drucke8 und 
der Energie, die notwendig iat, um in dem Walzenapalt 20 
eine gegebene Auaformung der beiden ttbereinanderliegenden 
Schicbten zu erzielen. Daa heiflt, daB eine tief ere. Aua- 
formung mit geringerer Kraft und geringerer Abnutzung der 
Walzen erreicht werden kann. Weiterbin wird, da die Aua- 
formungen der vorgepreBten Scbicbt gegen eine. weicbe, mit 
Haftmittel veraebenen, gekreppten Oberflacbe der Schicht 2 
gedrtickt werden, daa AuamaB dea Haftkontakte8 der Scbichten 
wabrend dea zweiten PreBvorgangea der Scbiobt 4 begrenzt. 

- 11 - 
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Daa Handtuchmaterial wird vom Walzenapalt 20 aua tiber 
Etthrungawalzen 22 und 23 den tiblicben abaobliefienden Bearbei- 
tung8gangen.zugefubrt und generell bei gleicber Verarbei- 
tungageeobwindigkeit perforiert, gewiekelt, geacblitzt, abge 
paokt uaw. 

Allgemein wlxd ale Scbioht 2 und. A ffiuchpapier mit 
einem Grundgewiobt yon 17 bie 27 g/m 2 pro Scbicbt verwandt. 
Die Scbiohten entbalten zur Erzielung einer NaBfeatigkeit 
Harz, z.B. Melamin-Pormaldehyd, Harnatoff-Formaldehyd o. tt. 
Ala Haftmittel. wird bevorzugt ein Polyvinylalkohol verwandt, 
daa bei einer Schichtbabngeachwindigkeit von 5 bia 7,6 m/aeo 
und bei einer Umfangageacbwindigkeit der baftmittelaufbrin- 
genden Valze von 1,5 bia 2,5 m/eeo. aufgebraobt wird. FUr 
daa fertige Produkt aind nur ca. 0,05 bi8 0,12 g/m Haft- 
mittel notwendig. Dieaea Haftmittel bedeokt dann im allge- 
meinen nur 3 bie 5 # der Handtucbflficbe. Wicbtig iat, dafl 
die Detanung dee fertigen Produktea im allgemeinen gering 
iat, z.B. wie 15 # infolge dea Auaziebena der Kreppung, 
jedoch erfttllt auch eine Debnung bia zu 25 # den Zweok. 
Unter dieaen Bedingungen neigt ein naeaea Handtuoh in weit- 
aua geringerem Mafle zum Ballen. 

- PatentanaprUobe - 
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1. Tuchmaterial bestehend aus mindeetens zwei titer einander- 
liegenden Sohichten mit einem Grundgewicht von vorzugsweise 
17 "bis 27 g/m 2 , dadurch gekennzeiohnet > dafl auf einer Seite 
des luchmaterials (1) vorspringende Ausformungen (5) bzw. 
auf der RUokseite des Tuchmaterials entspreohende Einfor- 
mungen (3) angeordnet sind, wobei die Yerbindung der Schich- 
ten duroh zwischen den Sohichten eingebraohtes Haftmittel (H) 
und der mechanisohen Verklammerung infolge der Aus- bzw. 
Einformung gegeben ist. 

0 

2 • luchmaterial nacb Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Haftmittel (14) unregelmaflig zwischen den Sohichten an-t 
grenzend an und auf einigen der vorspringenden Ausformungen 
(5) verteilt 1st, 

3* luohmaterial naoh Anspruch 1 Oder 2 9 dadurch gekennzeichnet 

dafl das Haftmittel (14) zwischen den Sohichten weniger als v 

♦ ■ 
5 i» der Sohiotatoberfiache bedeokt. 
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4. Verfahren zum Heratellen dea Tuchmateriala nach einem 
der Anaprtiche 1 bia 3, dadurch gekennzeichnet ,, dafi zunachat 
in der eraten Schiobt vorapringende Auaformungen angebracht 
werden und aodann dieae Ausformungen in eine auf die orate 
Sohicht aufgefiigte weitere Schicht eingedrttokt werden, wo- 
bei die weitere Schicht auf ihrer in Richtung auf die erate 
Sohicht weieenden OberflSche vor dem Aufeinanderftigen mit 
Haftmittel veraehen wird. 

5. Verfahren nach Anapruch 4i dadurch g ekennzeichnet, dafi 
auf die Oberflaohe der einen Schiobt das Haftmittel in dia- 
kreten Zonen aufgebraoht wird und nur einige der vorsprin- 
genden Ausformungen der zweiten Schicht mit dem Haft- 
mittel in Bertihrung gebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet. 
dafi das Haftmittel* nur auf oa. 3 bia 5 $ der Oberflaohe der 
einen Sohicht auf gebracht wird. 

7. Vorrichtung zur Burohfttbrung dea Verfahrena nach einem 
der AnaprUohe 4 bia 6, dadurch ge kennzeichnet. dafi ver- 
mittela einea erateh Walzenapaltea (18) zwiaohen einer bar- 
ten, poaitiv geformten Preflwalze (19) und einer weichen An- 
druckwalze (17) in der einen Schicht (4) nookenartige Aua- 
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formungen (5) bzw. auf der RUckseite der Schicht entspre- 
cbende Einformungen (3) eingepreflt sind, wob'ei die Schicbt 

(4) eng an der PreBwalze anliegt und von dieser zu einem 
zweiten, von der PreBwalze (19) mit einer weichen Andruck- 
walze (21) gebildeten Walzenspalt (20) weiterleitbar ist, 
dem gleiohzeitig die zweite mit Haftmittel veraebene Schicbt 
(2.) zuftibrbar ist, so daB die nockanahnlicben Ausformungen 

(5) der eng an der PreBwalze anliegenden Scbicht (4) in 
die mit Haftmittel versehene Schicht (2) eindrtickbar sind. 

8. Vorrichtung nacb Anspruch 7, daduroh gekennzeichnet , daB 
die Andruckwalzen (17 und 21) eine Shore-A-Harte 7 -vfschen 
25 und 40 beeitzen. 
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